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, Die Erfindung betrifft ein Elektrodengerust mit Hohl- bzw. 
Faserstruktuf aus metallisierten und gegebenenfalls an- 
schliefiend entfernten Kunststoffasern sowie einseitig ange- 
schweiSter Stromableiterfahne fur elektrochemischo Spei- 
cherzellen. Die Stromableiterfahne ubertappt das Elektro- 
dengerust einseitig am Rand, wobei letzteres im Bereich der 
Oberlappung derart zusammengepre&t ist, daB die Stromab- 
leiterfahne sich innerhalb der Dickenerstreckung des Elek- 
trodengerustes halt. Die Stromableiterfahne weist im Ober- 
lappungsbereich mehrere in Richtung zum Elektrodengerust 
hervortretende Materialaufwolbungen auf, deren Durchmes- 
ser wenigstens etwa der Materia I starke der Stromableiter- 
fahne entsprechen und die in das Elektrodengerust einge- 
pre&t sind. wobei jedoch jede in das Elektrodengerust 
eingepreBte Materialaufwdlbung selbst an der S telle ihrer 
hochsten Erhebung noch vollstandig innerhalb des Elektro- 
dengerustes verbleibt. Damit die Verbindung zwischen Elek- 
trodengerust und Stromableiterfahne insbesondere bei ho- 
hen mechanischen Beanspruchungen gewahrleistet ist. ist 
jede Materialaufwdlbung als ein Kranz mehrere abragender 
Materiallappen - Blechlappen - ausgebildet, die aus ihrer 
abragenden Stellung verbogen und in das zusammenge- 
preBte Etektrodengerustverkrallt sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Elektrodengerust in Hohl- 
bzw. Faserstruktur mit angeschweiflter, dQnner Strom- 
ableiterfahne fur Batterien bzw. galvanische Zellen ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruchs 1, wie sie aus der 
DE-PS 36 32 351 bzw. der DE-P 40 32 610 als bekannt 
hervorgeht 

Die in der DE-PS 36 32 351 dargestellte Faserstruk- 
turelektrode ist aus metallisierten Kunststoffasern ge- 
fertigt und mit einseitig angeschweiBter Stromableiter- 
fahne versehen. Die Stromableiterfahne uberlappt die 
Elektrode einseitig am Rand, wobei die Faserstruktur- 
elektrode im Bereich der Oberlappung derart zusam- 
mengepreBt ist, daB die Stromableiterfahne sich inner- 
halb der Dickenerstreckung der Faserstrukturelektrode 
halt Die Stromableiterfahne ist durch mehrere im 
Oberlappungsbereich angeordnete und in Richtung zur 
Elektrode hervortretende Materialaufwolbungen mit 
dieser Elektrode verschweiBt, wobei die in die Elektro- 
de eingepreBten Materialaufwolbungen selbst an der 
Stelle ihrer hochsten Erhebungen nach dem Verschwei- 
Ben noch vollstandig innerhalb der Elektrode verblei- 
ben. Diese MaBnahmen reichen fur hohe iibertragbare 
Festigkeiten von der Verbindung der Stromableiterfah- 
ne mit dem Elektrodengerust in Zugrichtung der am Pol 
zu befestigten Stromableiterfahne zu dem mit aktiver 
Masse beladenen Elektrodengerust meist aus. Bei Bean- 
spruchungen der Stromableiterfahne in Querrichtung 
zu dem mit aktiver Masse gefullten Elektrodengerust 
(Abschalen) oder bei schwingenden Dauerbelastungen 
ist die Festigkeit jedoch zu gering. Andere, stabilere 
Elektrodengeruste mit angeordneter Stromableiterfah- 
ne sind wegen ihrer komplizierten Stromableiterfah- 
nenform und deren Vorbereitung durch besondere 
Werkzeuge und Arbeitsschritte oder wegen der durch 
die hohe Anzahl von Verbindungen fur hochstbelastba- 
re Zellen mit vielen schmalen Elektroden pro Stapel zu 
aufwendig. 

Aus der DE-PS 30 26 778 ist ein Elektrodengerust be- 
kannt, in dem die Stromableiterfahne gezahnte Vor- 
spriinge besitzt, die in das Gerust eingepreBt sind und 
der Stromleiter mit dem pordsen Geriist durch eine 
elektrolytische Metallablagerung verbunden ist, wobei 
sich die Stromableiterfahne innerhalb der Dickener- 
streckung des Elektrodengerustes halt Die Verbindung 
ist jedoch bei Vibrationsbelastung recht instabil, da sich 
die Vorspriinge wieder aus dem Elektrodengerust her- 
ausvibrieren konnen. Desweiteren bilden sich beim Ein- 
dringen der Vorspriinge in dem Elektrodengerust Risse, 
wodurch die Stabilitat der Verbindung gefahrdet bzw. 
geschwacht ist 

In der DE-PS 37 34 131 ist eine Stromableiterfahne 
beschrieben, die mindestens in drei Zungen aufgeteilt 
ist, die abwechselnd einseitig oder beidseitig aus der 
Fahnenebene gebogen und Uber eine vorzugsweise ver- 
dichtete Flache des FaserstrukturelektrodengerUstes 
geschoben und mittels PunktschweiBen an diesem befe- 
stigt ist Auch hierbei ist die Festigkeit der Verbindung 
bei extremen Beanspruchungen gering. 

Die DE-PS 3142 091 beinhaltet ein Verfahren zur 
Herstellung einer Faserstrukturelektrode mit verstark- 
tem Rand, an dem die Stromableiterfahne durch Nieten 
oder SchweiBen befestigt wird bzw. in den geschlitzten 
Rand eingeschoben wird. Hierbei gilt ebenfalls das 
schon zuvor gesagte. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Elek- 
trodengerust in Hohl- bzw. Faserstruktur mit ange- 
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schweiBter, dQnner Stromableiterfahne zu entwickeln, 
bei dem in der Nahe der SchweiBverbindung keine bzw. 
nur eine geringe RiBbildung im Elektrodengerust auf- 
tritt, bei dem beim SchweiBvorgang ein guter Kontakt 

5 uber die gesamte SchweiBzone des Elektrodengerustes 
— besonders auch in den Randzonen — hergestellt ist 
und bei dem die SchweiBverbindung eine hohe Festig- 
keit sowohl bei Zugbeanspruchungen als auch bei Bean- 
spruchungen in Querrichtung aufweist, so daB diese un- 

io ter anderem in Traktionsbatterien wie auch in war- 
tungsfreien Zellen, unter anderem in Raumfahrtbatte- 
rien, eingesetzt werden kdnnen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 gelost 
is Die an das Elektrodengerust angeschweiBte diinne 
metallische Stromableiterfahne besitzt einen rechtecki- 
gen Querschnitt In den Bereich zum unteren Rand der 
Stromableiterfahne sind Materiaiaufwdlbungen einge- 
pragt, die in der Mitte scharfkantig durchstoBen werden, 
20 so daB die aufgespreizten Blechlappen fast rechtwinklig 
bzw. leicht von der Mittelsenkrechten der Stromablei- 
terebene weg abstehen. Die Anordnung der durchsto- 
Benen Materialaufwolbungen muB nicht in einer Reihe 
geschehen. Sie mussen aber in einem Bereich angeord- 
2$ net sein, in der sich die Stromableiterfahne und das 
Elektrodengerust vor der SchweiBung uberlappen. In 
der Regel ist es von Vorteil, die Anzahl der durchstoBe- 
nen Materialaufwolbungen zu dem linken und rechten 
Rand der Stromableiterfahne und in Bereich in der Mit- 
30 te der Stromableiterfahne am unteren Rand zu erhohen 
und dazwischen Bereiche mit einer geringeren Anzahl 
von durchstoBenen Materialaufwolbungen pro Langen- 
einheit auszubilden. Die itante des Randes des Elektro- 
dengerustes, das vorteilhaf terweise eine Dicke zwischen 
35 0,3 mm und 5 mm aufweist, kann sich vor dem SchweiB- 
vorgang innerhalb eines Bereiches zwischen 2 mm und 
5 mm unter der Stromableiterfahne befinden. Bevor- 
zugt wird eine Oberlappung im Bereich zwischen 3 mm 
und 5 mm. Liegt das Elektrodengerust zu weit unter 
40 dem Ende der Stromableiterfahne, so besteht nach dem 
VerschweiBen die Gefahr, daB die mit durchstoBenen 
Materialaufwolbungen versehene Stromableiterfahne 
aus der oberen Gerustebene herausragt. Elektrodenger- 
uste mit einer so ausgefiihrten VerschweiBung der Ver- 
45 bindung mit der Stromableiterfahne bergen eine hohe 
Gefahr der KurzschluBbildung in der zusammengebau- 
ten Zelle. Liegt das Elektrodengerust zu wenig weit un- 
ter dem Ende der erfindungsgemaBen Stromableiter- 
fahne, so ergibt sich eine zu kleine SchweiBzone zwi- 
50 schen dem Elektrodengerust und der Stromableiterfah- 
ne, wodurch die Wirkung der durchstoBenen Material- 
aufwolbungen nicht zum Tragen kommen kann. Zu Be- 
ginn des SchweiBvorganges dringen beim Zusammen- 
fahren bzw. Herunterfahren der oberen SchweiBelek- 
55 trode oder Herauffahren der unteren SchweiBelektrode 
als erstes die abstehenden Blechlappen der durchstoBe- 
nen Materiaiaufwdlbungen auf der Unterseite der 
Stromableiterfahne in das noch nicht verdichtete und 
ungepragten Fahnenansatz des Elektrodengerustes ein 
60 und durch den PreBvorgang der SchweiBelektroden 
wird die Zone des Elektrodengerustes, in der sich die 
Stromableiterfahne und das Elektrodengerust Uberlap- 
pen, verdichtet, wobei sich die Blechlappen gleichzeitig 
in das zu diesem Zeitpunkt noch nicht verdichtete Elek- 
65 trodengerust verkrallen. Die Blechlappen werden beim 
anschlieBenden VerdichtungsprozeB hierbei in den 
Hohlraumen und Zwickeln des Elektrodengerustes ver- 
bogen bzw. umgebogen und entsprechend nach dem 
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AbschluB des Verdichtungsprozesses einer form- bzw. 
einer kraftschliissigen Verbindung. Ferner weisen sie 
einen innigen Kontakt mit den an diesen Stellen zum 
Teil aufgerissenen und ebenfalls verbogenen und ge- 
quetschten Fasern der Gerustelektrode auf. Bei der 5 
Wahl der Anzahl der Materialaufwdlbungen ist darauf 
zu achten, daB der Abstand zwischen den einzelnen Ma- 
terialaufwdlbungen nicht zu kiein gewahlt wird, so daB 
beim SchweiBvorgang das ElektrodengerQst zu stark 
geschwacht ist und bei einer hohen Beanspruchung un- 10 
mittelbar unter bzw. an der durchstoBenen Reihe der 
Materialaufwolbungen wie an einer Perforation abrei- 
sen kann. Die durchstoBenen Materialaufwdlbungen 
werden bevorzugt in einem Abstand zwischen 1 mm bis 
2,5 mm vom unteren Rand der Stromableiterfahne und 
in einem Abstand zwischen 1,5 mm und 2 mm zueinan- 
der angeordnet Weiterhin sollten die durchstoBenen 
Materialaufwdlbungen unterhalb des verstarkten Ran- 
des des Elektrodengerustes, der mechanisch eine hohere 
Stabilitat als der Rest des Elektrodengeriistes aufweist, 
zum Liegen kommen, so daB sie leichter in das Elektro- 
dengerQst eindringen und sich verandem konnen. Als 
gunstiger Abstand der durchstoBenen Materialaufwol- 
bungen zum verstarkten Rand des Elektrodengeriistes 
hat sich hierbei ein Wert von ca. 1 mm ergeben. Das 
VerschweiBen erfolgt nun in erster Linie in all jenen 
Bereichen, in denen der Kontakt zwischen der Stromab- 
leiterfahne und dem ElektrodengerQst am gunstigsten 
ist Dies ist an den ausgezeichneten Stellen mit den 
durchstoBenen Materialaufwdlbungen uber die gesamte 
untere Zone der Stromableiterfahne und in dem Be- 
reich, in dem die SchweiBelektrode am erhabensten ist 
und parallel zur unteren Flache des Elektrodengeriistes 
sowie zur unteren SchweiBelektrode verlauft, der Fall 
Durch eine weitere Formgebung der auf der Stromab- 
leiterfahne anliegenden SchweiBelektrode kann erreicht 
werden, daB im parallel verlaufenden und am starksten 
gedrOckten Bereich des komprimierten Elektrodenger- 
ustes bis fast zum Ende der Stromableiterfahne in Rich- 
tung zur unteren Seite der Stromableiterfahne in etwa 
kontinuierlich 50 bis 60% der vollen Starke erreicht 
werden, wobei nach links, nach unten und nach rechts 
von der Flache der Stromableiterfahne ausgehend, die 
das Elektrodengeriist Qberlappt der Rand der Stromab- 
leiterfahne in einem allmahlichen gekrOmmten Ober- 
gang (Radius) bis auf etwa 70% bis 80% der vollen 
Starke des Elektrodengeriistes auslauft Der Auslauf der 
eingepreBten und eingeschweiBten Stromableiterfahne 
in den drei genannten Richtungen Qber den Rand der 
Stromableiterfahne setzt sich im ElektrodengerQst ohne 
jegliche Stufe fort, bis die normale Hone der oberen 
Strukturoberflache des ElektrodengerQstes erreicht ist 
Durch die sanften Obergange, d. h. durch die Vermei- 
dung von abrupten Stufen, wird das ElektrodengerQst 
auch nicht am Ende der Stromableiterfahne zu stark 
eingeschnurt Damit werden Risse und zu kleine tragen- 
de Querschnitte im ElektrodengerQst vermieden, was zu 
einer verbesserten mechanischen Stabilitat der 
SchweiBverbindung sowohl bei Zug- als auch bei Biege- 
beanspruchung fQhrt AuBerdem ist es von Vorteil, die 
Ecken der Stromableiterfahne beim Ausstanzen abzu- 
runden. 

Als Elektrodengeruste finden metallisierte Kunst- 
stoffasergeruste, insbesondere Filze, Nadelfilze, Vliese 
oder dergleichen, sowie Hohlfaserstrukturelektroden 
wie sie z. B. in der DE-P 40 32 610 vorgestellt sind, Ver- 
wendung. Die Aktivierung, Metal lis ierung und galvani- 
sche Verstarkung erfolgt nach den Qblichen Techniken, 
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wobei als metallisierter Oberzug auf den Fasern insbe- 
sondere Nickel und Kupfer Verwendung Finden. Als 
Material fQr die Fasern kommen die auch fQr textile 
Fasern geeigneten Kunststoffmaterialien, z. B. Polyole- 
fine, Polyamide, Polyacrymitril usw„ sofern sie stabil ge- 
genQber dem Elektrolyten bzw. austreibbar aus der me- 
tallischen Haut sind, in Frage. Die Elektrodengeruste 
werden bevorzugt an dem Rand, an dem die Stromablei- 
terfahne angebracht werden soli, mit einer Randverstar- 
kung versehen, die durch einen starkeren Metalluber- 
zug auf den dort befindlichen Fasern erreicht wird. 

Die Erfindung wird anhand von in den Zeichnungen 
dargesteliten Ausfuhrungsbeispielen im folgenden er- 
lautert Dabei zeigt: 

Fig. 1 ein ElektrodengerQst mit angeordneter Strom- 
ableiterfahne in Frontansicht, 

Fig. 2 das Elektrodengeriist nach Fig. 1 im Quer- 
schnitt entlang der Linie U-ll, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Stromableiterfah- 
ne mit durchstoBenen Materialaufwolbungen, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Kxanz von in 
einem ElektrodengerQst verkrallten Blechlappen nach 
Fig. 3, 

Fig. 5 das ElektrodengerQst geschnitten entlang der 
Linie V-V und 

Fig. 6 eine weitere Frontansicht auf eine Elektroden- 
platte mit angeordneter Stromableiterfahne. 

In Fig. 1 ist die Stromableiterfahne 11 und die Lage 
von vier durchstoBenen Materialaufwdlbungen, sowie 
das ElektrodengerQst 12 nach dem SchweiBvorgang 
dargestellt (nicht maBstablich). Das ElektrodengerQst 12 
ist auBermitug kontaktiert An der oberen Seite in der 
linken Ecke befindet sich die Befestigung der mit durch- 
stoBenen Materialaufwdlbungen versehenen Stromab- 
leiterfahne 11. Linksseitig neben der Stromableiterfah- 
ne 1 1 beginnt am oberen Rand des Elektrodengeriistes 
12 eine Schrage von ca. 10°, so daB am rechten Rand die 
Ptattenhdhe geringer ist Die Dicke der Stromableiter- 
fahne 11 betragt ca. 0,2 mm, wobei sie als Nickelblech- 
streifen mit einer Hone von ca. 24 mm ausgefuhrt ist An 
den Randern 13 ist die Stromableiterfahne 1 1 mit einem 
Radius von ca. 2 mm abgerundet An ihrem oberen, von 
dem ElektrodengerQst 11 abgewandten Bereich, weist 
sie in einem Abstand von 5 mm vom oberen Rand ein 
Durchgangsloch auf. Am unteren Bereich der Stromab- 
leiterfahne 1 1 ist im Abstand 3 mm und 5 mm, spiegel- 
bildlich zur Mittellinie der Stromableiterfahne 11 nach 
links und nach rechts und in einem Abstand von ca. 
2 mm zum unteren Rand der Stromableiterfahne 11 vier 
Materialaufwdlbungen mit einem Innendurchmesser 
von ca. 0,6 bis 0,8 mm durchstoBen, so daB die Hone der 
Spitzen der abstehenden BlechkJappen 10 zwischen 
0,5 mm und 0,9 mm betragt Bei dQnnen Elektrodenger- 
Qsten — Dicke kalibriert 03 mm — betragt das textile 
Plattensubstrat 110g/m 2 und die Nickelauflage 60 mg 
Ni/cm 2 , wogegen bei dickeren Gerusten — Dicke kali- 
briert 1,4 mm — das textile Plattensubstrat etwa 
125 g/m 2 und die Nickelauflage 150 mg Ni/cm 2 betragt 
Die Porositat des dQnnen Elektrodengeriistes ist vor 
dem SchweiBen 76% und die des dicken Elektrodenger- 
Qstes ca. 79%. Der Druck fQr die SchweiBelektroden- 
kraft betragt bei dQnnen ElektrodengerQsten ca. 1,6 bar 
und bei dicken ElektrodengerQsten ca. 2,5 bar. Die 
Stromstarke betragt bei dQnnen ElektrodengerQsten 
45% und bei dicken ElektrodengerQsten 58%, wobei die 
Stromzeit mit 25 Perioden sowohl fQr die dQnnen als 
auch die dicken Elektrodengeruste konstant eingestellt 
ist Ebenfalls ist die Vorhaltezeit, SchlieBzeit, Nachhalte- 
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zeit und Pausenzett bei der WiderstandsschweiBmaschi- 
ne sowohl fur die dunnen als auch far die dicken Elek- 
trodengerQste gleich. Die mit vier durchstoBenen Mate- 
rialaufwdlbungen versehene Stromableiterfahne 11 war 
vor dem SchweiBvorgang ein rechteckiger, dunner 
Blechabschnitt mit gerundeten Kanten 13 und derart auf 
der oberen Flache des Elektrodengertistes 12 mit einer 
Schablone posiuoniert, daB eine Uberiappung von ca. 
4 mm existiert Die VerschweiBung findet im wesentli- 
chen in der Zone 14 und am Obergang von der Zone 14 
zu der Zone 15 statt, in der die obere SchweiBelektrode 
19 parallel zur unteren Flache des Elektrodengertistes 
12 und am erhabensten ausgebildet ist In diesen Zonen 
14, 15 treten die grdBten DrQcke und die besten JContak- 
te sowie die hdchsten SchweiBstrdme auf, mit verur- 
sacht durch den verstarkten Rand des Elektrodenger- 
ustes 12 und die im ElektrodengerOst 12 eingepragten 
Blechlappen 10 der durchstoBenen Materialaufwdlbun- 
gen. An die beiden zuerst beschriebenen Zonen 14 und 
15 schlieBt sich eine weitere Zone 16 an, in der die obere 
SchweiBelektrode 19 eine geschwungene Form (Radius) 
besitzt Diese Zone 16 ist an den drei RSndern der 
Stromableiterfahne 1 1 nach links, nach unten und nach 
rechts das ElektrodengerOst 12 uberdeckend ausgebil- 
det und ca. 1 bis 2 mm breit Es ist aber auch mdglich, 
diese Zone 16 nicht mit einem Radius auszubilden, son- 
dem im Obergang stetig verlaufen zu lassen; z. B. Phase 
mit 4° und gerundeten Kanten. Eine solche SchweiB- 
elektrode mit einem stetigen Obergang ist fertigungs- 
technisch leichter zu erzeugen und bei VerschleiB ein- 
fach nachzuarbeiten. Der oberste Rand der Stromablei- 
terfahne 11 der Zone 16 ist noch 20% bis 30% in das 
Elektrodengerust 12 in dieses hineingepreBt An die Zo- 
ne 16 schlieBt sich eine weitere Zone 17 an, bis das 
Elektrodengerust 12 etwa kontinuierlich die voile Star- 
ke erreicht Diese Zone 17 betragt z. B. bei dunnen Elek- 
trodengerusten z. T. weniger als 1 mm, erreicht aber bei 
Elektrodengerusten von uber 2 mm Dicke, Ausdehnun- 
gen in der GrdBenordnung um 2 mm. 

In Fig. 2 ist die Seitenansicht von rechts, die entlang 
der Linie 11-11 der Fig. 1 geschnitten ist, dargestellt Die- 
se Seitenansicht zeigt wiederum die mit durchstoBenen 
Materialaufwdlbungen versehene Stromableiterfahne 
It, sowie das ElektrodengerOst 12 nach dem SchweiB- 
vorgang, mit der stark eingepragten Zone 14, den veran- 
kerten Blechlappen 10 der durchstoBenen Materialauf- 
wdlbungen in der sich anschlieBenden geneigt verlau- 
fenden Zone 15, sowie die auslaufende Zone 16 und die 
sich daran anschlieBende Zone 17, die nur noch der 
Pressung des Elektrodengerustes 12 ohne abrupten 
Obergang selbst dient In Fig. 2 die untere SchweiBelek- 
trode 18, die bevorzugt gerade und deutlich groBer als 
die eigentliche SchweiBzone ausgebildet ist, und die 
obere SchweiBelektrode 19 mit ihrer Kontur im Schnitt 
skizziert Die VergrdBerung einer noch nicht ver- 
schweiBten, durchstoBenen Materialaufwdlbung der 
Stromableiterfahne 11 ist in Fig. 3 und nach dem Ver- 
schweiBen in Fig. 4 dargestellt In diesen Figuren ist gut 
zu erkennen, wie die zuvor abstehenden Blechlappen 10 
der durchstoBenen Materialaufwdlbungen sich nach 
dem VerschweiBen in das ElektrodengerOst 12 gebohrt, 
einige Strange des vernickelten Elektrodengertistes 12 
abgeschert, andere zur Seite geschoben haben und 
durch den PreBvorgang beim SchweiBen selbst verbo- 
gen bzw. umgebogen wurden und jetzt in innigem Kon- 
takt mit den Fasern des Elektrodengerustes 12 auch in 
ihrem Innern stehen. 

In Fig. 5 ist die SchweiBverbindung der mit durchsto- 



Benen Materialaufwdlbungen versehenen Stromablei- 
terfahne 11 mit dem ElektrodengerOst 12 in der Drauf- 
sicht entlang des Schnittverlaufes V-V in Fig. 1 mit den 
vier verschiedenen Zonen 14, 15, 16 und 17, die sich in 

5 der EinpreBtiefe in das ElektrodengerOst 12 und ihre 
jeweilige unterschiedliche Ausgestaltung der Form un- 
terscheiden, als auch die Lage der eingepreBten Blech- 
lappen 10 der durchstoBenen Materialaufwdlbungen 
der Stromableiterfahne 1 1 dargestellt 

io In Fig. 6 ist ein weiteres AusfOhrungsbeispiel darge- 
stellt, bei dem die gleiche Geometrie der einzelnen Ma- 
terialaufwdlbungen wie in Fig. 2 angewendet wurde. 
Ein ElektrodengerOst 12' mit den Abmessungen 121 mm 
Hdhe und 1 mm Breite ist ebenfalls auBermittig kontak- 

15 tiert An der oberen Seite der linken Ecke befindet sich 
die Befestigung, der mit zwei Durchgangsldchern verse- 
hene Stromableiterfahne 11', deren Mittellinie des er- 
sten Durchgangsloches vom linken Rand des Elektro- 
dengerustes 12 7 einen Abstand von ungefahr 12 mm auf- 

20 weist Die Breite der Stromableiterfahne 1 V ist 42,5 mm 
und sie weist in ihrem unteren Bereich — 2 mm vom 
Rand entfernt — eine Reihe von zwdlf durchstoBenen 
Materialaufwdlbungen auf, die symmetrisch mit Lucken 
aneinander geordnet sind. Von links in einem Abstand 

25 von 2,5 mm folgenden drei durchstoBene Materialauf- 
wdlbungen mit einem jeweiligen Abstand von 2,5 mm, 
nach einer Lucke von 5 mm folgenden dann zwei durch- 
stoBene Materialaufwdlbungen mit einem Abstand von 
wiederum 2,5 mm zueinander usw. Die Anordnung ist 

30 wiederum symmetrisch zur Mittellinie der Stromablei- 
terfahne 11'. Die zwdlf durchstoBenen Materialaufwdl- 
bungen haben die gleiche Geometrie wie im ersten Aus- 
fOhrungsbeispiel beschrieben. Die Oberlappung des 
Elektrodengerustes 12' und der Stromableiterfahne 11' 

35 betragt 3 mm, so daB der Abstand der eindringenden, 
durchstoBenen Materialaufwdlbungen bis zum oberen, 
verstarkten Rand des Elektrodengerustes 12' noch 
1 mm vor dem SchweiBen betragt. Die Dicke der als 
Nickelblechstreifen ausgefuhrten Stromableiterfahne 

40 11' betragt 0,2 mm. Die Stromableiterfahne 11' hat wei- 
terhin rechts ein unter einem Winkel von ca. 55° abge- 
schragtes Eck. Die unteren Ecken der Stromableiterfah- 
ne 11 ' sind mit einem Radius von 2 mm und die oberen 
mit einem Radius von 6 mm gerundet Das verwendete 

45 ElektrodengerOst 12' ist auf 0,6 mm kalibriert und sein 
textiles Plattensubstrat hat 1 10 g/m 2 und die Nickelauf- 
lage 60 mg Ni/cm 2 . Der Druck fur die SchweiBelektro- 
denkraft betragt 3,0 bar. Die Leistung der Stromstarke 
ist zu 88% eingestellt und die Stromzeit betragt 30 Peri- 

5o oden. Die Vorhaltezeit, Nachhaltezeit und Pausenzeit 
wurde vom ersten Ausfiihrungsbeispiel abernommen, 
allerdings wurde die SchlieBzeit verdoppelt 

In der Praxis hat es sich gezeigt, daB ein erfindungsge- 
maBes Elektrodengerust mit angeschweiBter, dunner 

55 mit durchstoBenen Materialaufwdlbungen versehenen 
Stromableiterfahne bei einer Dicke des Elektrodenger- 
ustes von 0,8 mm im Zugversuch einer ReiBkraft von 
280 N bis 350 N widersteht bei einer ReiBlange bis zu 
12 mm und bei einer Dicke des Elektrodengerustes von 

60 1.4 mm im Zugversuch die Verbindung Elektrodenge- 
rtist/Stromableiterfahne einer ReiBkraft von 650 N bis 
750 N bei einer ReiBlange von 5 bis 7 mm widersteht 
Auch bei SchweiBung von aber 40 mm SchweiBlange 
bei einem SchweiBvorgang, z. B. beim zweiten AusfQh- 

65 rungsbeispiel, laBt sich das ElektrodengerOst nicht nach 
der SchweiBung in der SchweiBzone abschalen. Die be- 
schriebenen SchweiBverbindungen haben bei den bei- 
den Ausftihrungsbeispielen stets eine hdhere Festigkeit 
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als das ElektrodengerOst selbst 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, daB gegenGber einem herkommlicheh 
ElektrodengerOst mit angeschweiBter, dOnner Stromab- 
leiterfahne sich bei der erfindungsgemaBen Ausbildung 5 
der SchweiBung die Festigkeit von flber 10% erhdht 
Durch die Anbringung der durchstoBenen Materialauf- 
wolbungen in der Stromableiterfahne sinkt der Aus- 
schuB beim SchweiBen urn bis zu 19%, da beim 
SchweiBvorgang auBer der stark gepreBten Zone 14 in 10 
der Obergangszone von Zone 14 nach 15 weitere stark 
gepreBte, auBerst gut far das SchweiBen notwendige 
kontaktierte punktuelle Zonen iiber die stromfreie Lan- 
ge existieren, so daB diese Verbindung nicht nur in Zug- 
richtung, sondem auch in Querrichtung dazu uberall gut 15 
durchgeschweiBt ist, wodurch keine Gebiete mehr auf- 
treten, bei denen die SchweiBung eher einer guten Kle- 
bung entspricht Bei zerstorenden Prufungen ist dies an 
dem jeweiligen Ausknopfen des Elektrodengerustes 
kreisringformig urn jeden einzeln durchstoBenen Mate- 20 
rialaufwolbungen der Stromableiterfahne und am ver- 
starkten Rand des Elektrodengerustes erkennbar. Bis- 
her gab es immer Partien, bei denen sich die glatte 
Stromableiterfahne flachenartig abschalen lieB, ohne 
das Elektrodengerust zu zerstdren. Durch den allmahli- 25 
chen Obergang von dem stark komprimierten, die 
SchweiBnaht tragenden Teil, auf die voile Starke des 
Elektrodengerustes wird der verstarkt metallisierte und 
damit besonders stabile Rand des Elektrodengerustes 
und die Partien, urn die die durchstoBenen Materialauf- 30 
wolbungen eindringen und Material verdrangen sowie 
verdichten, am meisten belastet und durch den SchweiB- 
vorgang verformt Auf die daran anschlieBenden Zonen 
15, 16, 17 werden geringere PreBkrafte ausgeubt, die 
diese Zonen 15, 16, 17 weniger stark verformen, so daB 35 
die Verformung des weniger stark metallisierten Elek- 
trodengerustes geringer ist und gegen Null lauft AuBer- 
dem treten in keinem Abschnitt der SchweiBzone und 
der sich daran anschlieBenden Zonen abrupte Obergan- 
ge auf. 40 

Durch das starke Sinken der AusschuBzahlen bei der 
Herstellung der SchweiBverbindung und der daran an- 
schlieBenden Fertigung miissen in dem Bereich der 
ElektrodengerOstherstellung, der Impragnierung, der 
SchweiBung der Plattenstapel und der Zellenmontage 45 
weniger QualitatssicherungsmaBnahmen ergriffen wer- 
den. AuBerdem wird ein groBer Anteil an Fertigungszei- 
ten bei dem erfindungsgemaBen Elektrodengerust mit 
angeschweiBter, dQnner Stromableiterfahne 11, 11' mit 
durchstoBenen Materialaufwolbungen dadurch gespart, 50 
daB erstens das Elektrodengerust 12, 12* vor der Ver- 
schweiBung nicht gepragt werden muB, daB zweitens 
auf die Stromableiterfahne 11, 11' vor der eigentlichen 
SchweiBung kein Blechabschnitt angepunktet werden 
muB, daB drittens bei der Durchfiihrung der Schwei- 55 
Bung ein SchweiBvorgang genUgt und die SchweiBver- 
bindung nicht durch eine Vielzahl von SchweiBpunkten 
realisiert werden muB. Durch diese Einsparungen in den 
Fertigungszeiten ergibt sich eine Steigerung der Pro- 
duktivitat Durch die kilrzeren Fertigungszeiten und die 60 
erhebliche Reduzierung des Ausschusses, sowie die 
Schaffung einer sehr elastischen Verbindung des Elek- 
trodengerustes 12, 12' mit der angeschweiBten dunnen 
Stromableiterfahne 11, 1 1' (Aufnahme von Langenande- 
rungen von Ober 5 mm im Gegensatz von bisher ge- 65 
brauchlichen Verbindungen bis maximal 1,5 mm) ist das 
erfindungsgemaBe ElektrodengerOst 12, 12' mit ange- 
schweiBter, dOnner Stromableiterfahne 11, IT nicht nur 
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im stationaren Anwendungsfall sehr gut einzusetzen, 
sondern auch bei Traktionszellen, bei denen die Zellen- 
bestandteile wechselnden Beanspruchungen ausgesetzt 
werden. 

Patentanspruche 

1. Elektrodengerust in Hohl- oder Faserstruktur 
aus metallisierten Kunststoffasern mit einseitig an- 
geschweiBter Stromableiterfahne, fur elektroche- 
mische Speicherzellen, 

— die Stromableiterfahne Qberlappt das Elek- 
trodengerOst einseitig am Rand, wobei letztere 
im Bereich der Oberlappung derart zusam- 
mengepreBt ist, daB die Stromableiterfahne 
sich innerhalb der Dickenerstreckung des 
Elektrodengerustes halt, 

— die Stromableiterfahne weist im Oberlap- 
pungsbereich mehrere in Richtung zum Elek- 
trodengerust hervortretende Materialaufwdl- 
bungen auf, deren Durchmesser wenigstens 
der Materialstarke der Stromableiterfahne 
entspricht und die in das Elektrodengerust ein- 
gepreBt sind, 

— wobei jedoch die in das Elektrodengerust 
eingepreBten Materialaufwdlbungen selbst an 
der Stelle ihrer hochsten Erhebung noch voll- 
standig innerhalb des Elektrodengerustes ver- 
bleiben, 

dadurch gekennzeichnet, daB jede der Material- 
aufwolbung jeweils als ein Kxanz mehrerer abra- 
gender Materiallappen — Blechlappen(IO) — aus- 
gebildet ist, die aus der abragenden Stellung verbo- 
gen und in das zusammengepreBte Elektrodenge- 
rust verkrallt sind. 

2. ElektrodengerOst nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Stromableiterfahne (11,11') eine Dicke zwi- 
schen 0,1 mm und 1 mm auf weist, 
daB der Innendurchmesser der durchstoBenen Ma- 
terialaufwolbungen der Blechlappen (10) zwischen 
0,5 mm und 1,5 mm betragt, 

daB die Hohe der abragenden Blechlappen (10) 
0,2 mm bis 1,0 mm betragt und 
daB die Kxanze der einzelnen Blechlappen (10) mit 
einem Mindestabstand zueinander angeordnet 
sind, der dem zwei- bis dreifachen des AuBendurch- 
messers eines KLranzes entspricht 

3. Elektrodengerust nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Kranze 
zu den Randern der Stromableiterfahne (11, 11') 
haufiger ist und daB dazwischen Bereiche mit einer 
geringeren Anzahl von Kranzen pro Langeneinheit 
angeordnet sind. 

4. ElektrodengerOst nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB der Abstand der Mittelpunkte der Kranze vom 
stark vernickelten Rand des ElektrodengerOstes 
(12, 120 vor <* em VerschweiBen, 1 mm bis 1.5 mm 
betragt und 

daB der Abstand der Kranze zum unteren Rand der 
Stromableiterfahne (11, 11') zwischen 1 mm und 
2,5 mm betragt 

5. Elektrodengerust nach einem der AnsprOche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Elektroden- 
gerOst (12, IT) aus Vliesstoff oder Nadelfilzbahnen 
gefertigt ist, 

— daB die Porositat des unbearbeiteten Filzes 
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zwischen 50% und 98% betragt, 

- daB das Flachengewicht des Filzes zwischen 
50 g/m 2 und 800 g/m 2 betragt, 

- daB die Kunststoffasern des Filzes einen 
Durchmesser von 0,4 dtex bis 73 dtex aufwei- 5 
sen, 

- daB die Kunststoffasern eine Lange zwi- 
schen 15 mm und 80 mm aufweisen, 

- daB die Fasern aktiviert, chemisch metalli- 
siert und galvanisch mit einer MetaUschicht 10 
verstarkt sind, und 

- daB die Nickelbelegung des Elektrodenger- 
Ostes zwischen 25 mg Ni/cm 2 und 300 mg Ni/ 
cm 2 betragt. 

_ 15 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



— Lee rsei t e — 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 




DE 41 04865 CI 



Int. CI. 6 : H01M 4/75 

Veroffentlichungstag: 9. April 1992 




208115/391 




208115/391 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Numm^ DE 41 04865 CI 

Int. CI.*: H01M 4/75 

Veroffentlichungstag: 9. April 1992 




208115/391 



